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(54) Sicherheitspapier 

(57) Beschrieben wird ein Sicherheitspapier (6) mit 
einem eingebetteten Sicherheitsfaden (7), der so in das 
Papier eingebettet ist, daB er in einigen Bereichen frei 
zugdngiich ist. Der Sicherheitsfaden (7) hat eine Breite, 
die grCfier als 2 mm ist. Das Sicherheitspapier (6) 
besteht aus wenigstens zwei Papierschichten, die auf 
getrennten Papieranlagen hergestellt sind. Der Sicher- 
heitsfaden (7) ist in die erste Papierschicht eingebettet, 
die in ihrer Oberliache Offnungen bzw. Ausnehmungen 
aufweist, durch welche der Faden teilweise beidsertig 
zugdngllch ist. Diese erste Papierschicht ist mit weni- 


stens einer zweiten Papierschicht abgedeckt und mit 
dieser test verbunden, wobei die zweite Papierschicht 
eine Dicke von 10 bis 50 %, vorzugsweise 20 % der 
Gesamtdicke des Sicherheitspapiers (6) aufweist. 
Durch die Verwendung besonders breiter Sicherheitsfa- 
den und die damit verbundene Mdglichkeit, die F&jen 
mit bestimmten optischen Effekten auszustatten, kann 
die Fdlschungssicherheit des damit ausgerOsteten 
Sicherheitspapiers verbessert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Sicherheitspapter mit 
einem eingebetteten Sicherheitsband, welches derart 
im Papier eingebettet ist, daB es zumindest teilweise 
frei zuganglich ist sowie ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung. 

FQr Sicherheitspapiere, wie Banknoten, Wertpa- 
piere. Dokumente, Ausweiskarten usw. ist es bekannt, 
als Sicherheitsmerkmal Sicherheitselemente in Form 
von Faden, Blinder oder dergleichen einzulagern. Ubli- 
cherweise werden diese Faden oder Binder wdhrend 
der Herstellung des Papiers in das Papier eingebracht. 
Bei Rundsiebanlagen wird der Faden oder das Band 
dabei in die Puipe eingefuhrt und an das Sieb derart 
herangefuhrt, daB wShrend der Blattbildung eine Ein- 
bettung in den Faseraufbau erfolgt. Dieses Einlage- 
rungsverfahren ist allgemein bekannt und z. B. in der 
EP-A1 0 279 880 (Crane) oder der EP-A1 0 492 407 
(GAO) beschrieben. 

Zuweilen ist es wunschenswert, daB das Sicher- 
heitselement so in das Sicherheitspapier eingebettet 
wird. daB es zumindest an einer Stella des Slcherheits- 
papiers an dessen Oberftdche frei liegt. Weist das 
Slcherheitselement optisch variable Effekte auf, so wird 
deren Wirkung durch das wenigstens teilweise Freile- 
gen des SIcherheitselements betr^chtllch erhdht bzw. in 
vielen Fdtlen ubertiaupt erst wirksam. 

Eine MCglichkeit. einen solchen sogenannten Fen- 
stersicherheitsfaden in ein Dokument einzubrlngen, Ist 
aus der EP-AI 0 059 056 (Portals) bekannt. Das Sicher- 
heitselement wird dabei auBerhalb der Puipe so an das 
Papiersleb herangefOhrt, daB es auf darauf auf- 
gebrachten erhabenen Stellen, im folgenden Text H6k- 
ker genannt, zu liegen kommt. An den Stellen, an den en 
der Sicherhertsfaden auf den HOckern aufliegt, kann 
sich auf der dem Sieb zugewandten Seite kein Papier 
bilden, so daB er genau an diesen Stellen in dem sp^ter 
fertigen Papier frei zugangiich ist. 

Es ist bekannt, daB die Einlagerung eines Sicher- 
heitfadens in der Praxis insofern Schwierigkeiten berei- 
tet, als die Blattbildung Qber und unter dem Faden 
behindert wird, da im Bereich des Fadens die StrO- 
mungsgescliwindigkertder Puipe in Richtung des Siebs 
deutlich verandert bzw. herabgesetzt wird. Dies wirkt 
sich um so mehr aus, je breiter der einzuiagernde 
Faden ist. Um eine hinreichend gute Blattqualitdt zu 
gewahrlelsten ist das aus der EP-OS 0 059 056 
bekannte Verfahren daher auf Fdden beschrSnkt, deren 
Breite 1mm - 1,5 mm nicht ubersteigt. 

Um auch das Einbetten breiter Sicherheitsbdnder 
zu ermOglichen, wird in der EP-PS 0 070 172 (Portals) 
vorgeschlagen, den Faden nach der eingangs beschrie- 
benen Wassischen Technik (Sieb ohne H6cker) einzu- 
betten, dabei aber spezielle Anforderungen an das 
einzubettende Fadenmaterial zu stellen. Das folienar- 
tige Sicherheitsband wird dabei in bestimmt n, sich 
periodisch wiederholenden Teilbereichen flussigkeits- 


durchiassig ausgebildet, so daB in diesen Bereichen 
unverdndert bei der Papierherst Hung eine Fas rabla- 
gerung bzw. Blattbildung mOglich ist, in den undurchlSs- 
slgen Bereichen aber die Blattbiidung unterbunden 

5 wird. wahrend der Einbettung eines derartigen Sicher- 
heitsbandes biiden sich somit im Bereich der flussig- 
keitsundurchldsslgen Zonen Bereiche aus, in denen 
das Band einsertig frei zugdnglich ist. 

Obwohl mit diesem Verfahren auch sehr breite Bdn- 

10 der in das Papier eingelagert und in Fensterbereichen 
zugdnglich gemacht werden kOnnen, enveist es sich als 
nachteillg, daB die Homogenitat des Bandes durch die 
periodisch vorgesehenen Perforierungen in LSngsrich- 
tung immer wieder unterbrochen wird. Dadurch geht ein 

15 besonderer Vorteil bisheriger Fenster-Sicherheitsfaden 
verloren, der darin besteht, daB die optischen Effekte 
des Bandes (Negativschrift, optisch variable Eigen- 
schaften etc.) im Auflicht nur in den Fensterbereichen 
prufbar sind, im Durchlicht aber auch die im Papier ein- 

20 gebetteten Bereiche erkennbar sind. Ist der Sicherheits- 
faden oder das Sicherheitsband in Ldngsrichtung 
homogen aufgebracht, so ist er im Durchlicht als durch- 
gehender Balken erkennbar und somit einfach zu prO- 
fen. Weist er in dem im Papier eingebetteten Bereichen 

25 Inhomogenitaten auf, so unterscheidet er sich bei Auf- 
licht-/Durchlichtbetrachtung nicht sehr wesentlich und 
Ist damit nur schwer von aufgebrachten imitationen zu 
unterscheiden. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Sicherheits- 

30 dokument vorzuschlagen, bei dem ein breites Fenster- 
sicherheitsband eingebettet ist, wobei das 
Sicherheitsband im Dokument ein gleichmdBiges 
Erscheinungsbild im Auf- und Durchlicht aufweist sowie 
ein Verfahren zu dessen Herstellung . 

35 Diese Aufgabe wird durch die im Kennzelchen des 
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale gelOst. Die erfin- 
derischen Verfahrensaspekte sind den kennzeichnen- 
den Teilen der AnsprCiche 9 und 10 zu entnehmen, 
Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, 

40 daB in bekannter Weise ein Sicherheitspapier mit Fen- 
stersicherheitsfaden gebildet wird, bei dem der Sicher- 
heltsfaden aber bewuBt so breit ausgefQhrt ist. daB 
zwangsiaufig ein Papier entsteht, das im Bereich des 
Sicherheitsfadens bzw. Sicherheitsbandes Fehlstellen 

45 in Form von willkOrlichen LCchern aufweist. Ubiicher- 
weise versucht der Fachmann derartige Fehlstellen auf 
jeden Fall zu vermeiden. Beim erfindungsgemSBen 
Sicherheitspapier werden diese Fehlstellen aber 
bewuBt in Kauf genommen, um sie ansch lie Bend mit 

50 einer oder zwei fehlerfreien Papierschichten derart zu 
kombinieren bzw. zu verbinden, daB alle Fehlstellen von 
der/den zusatzlichen Schichten abgedeckt oder in eine 
definierte Form gebracht werden. 

Die Erfindung geht von der ubeaaschenden 

55 Erkenntnis aus. daB bei der Herstellung von Sicher- 
heitspapieren mit Fenstersicherheitsfaden bei der Ein- 
bringung immer breiter werdender Faden bzw. Bander 
ab einer bestimmten Breite des Bandes zuerst auf der 


2 


3 


EP0 860 298 A2 


4 


dem Sieb abgewandten Seite (ROckseite) Qber dem 
Sicherheitsband Fehlstellen in Form von LCchern ent- 
stehen. Bei weiter zunehmender Breite des Bandes 
erhOhen sich Zahl und GrOOe dieser Fehlstellen. ohne 
da3 aber die gleichen Fehler auch auf der dem Sieb 5 
zugewandten Seite des Rapiers (Vorderseite) auftreten. 
Erst nach weiterer Erhohung der Breite treten diese 
Fehler gleichzeitig auf beiden Seiten auf. ErhGht man 
die Breite des Sicherheitsbandes weiter, so unterbleibt 
im Exlremfall im Bereich des Sicherheitsbandes die w 
Blattbildung auf beiden Seiten des Sicherheitsbandes 
vollst^ndig. 

Ermittelt man experimentell, ab welcher Breite des 
Sicherheitsbandes die Fehler auf der ROckseite und ab 
welcher Breite sie zusdtzlich auch auf der Vorderseite 15 
auftreten, so hat man die beiden Grenzwerte in denen 
man sich im einfachsten Fall bei der Auswahl der erfin- 
dungsgemdB vePA^endbaren SicherheitsbSnder bewe- 
gen kann. 

Erfahrungsgem^^ treten erste Fehlstellen auf der 20 
ROckseite ab einer Breite von etwa 1,5-2 mm auf. 
Ohne zusatzliche MaBnahmen an der Rundsiebanlage 
kann man nun bei Qblicher Maschenweite des Siebes 
(ca. ... Millimeter) und Qblicher H6he der HGcker (ca. ... 
Millimeter) die Breite des Sicherheitsbandes auf etwa 4 25 
- 5 mm erhOhen bevor auch auf der Vorderseite des 
Papiers Fehlstellen auftreten. 

Mit der erfindungsgemdf3en Ldsung ist es nun erst- 
mats mdglich, daB ohne besondere zusdtzliche MaB- 
nahmen an der Rundsiebanlage Sicherheitsf^en 30 
einzusetzen, die statt der bisherigen 0,75-1 mm Breite 
nun eine Breite bis ca. 4 mm aufweisen kOnnen. Durch 
zusatzliche VergrdBerung der Maschenweite des Stebs 
(was bei unverSnderter Faseriange nur in engen Gren- 
zen meglich ist) und VerSnderung von HOhe und Form 35 
der HOcker sind weitere Steigerungen der Breite mOg- 
lich, ohne daB Fehler auf der Vorderseite des Papiers 
auftreten. 

Sollen noch breitere Sicherheitsbdnder Venn/en- 
dung finden, wird gemdB einer Weiterbildung der Erfin- 40 
dung vorgeschlagen, im Randbereich des 
Sicherheitsbandes zusatzlich flQssigkeitsdurchldssige 
Bereiche vorzusehen, die beim fertigen Papier nicht 
sichtbar sind. Durch diese MaBnahme Ist auch bei vdlll- 
gem Freiliegen des undurchldsstgen Bandberelchs 4S 
noch Immer eine auf den Randbereich beschr^nkte Ein- 
bettung und Verankerung des Bandes mfiglich. Durch 
diese MaBnahmen erhSIt man nunmehr sogar die MOg- 
lichkeit. beliebig breite Sicherheitsbander in der ersten 
Papierschicht so einzulagern, daB diese im Extremfall so 
im Mittelbereich des Sicherheitsbandes von beiden Sei- 
ten durchgehend zugdnglich sind. 

Sind die flussigkeitsdurchlSssigen Randbereiche 
beidseitig entlang des Sicherheitsbandes vorgesehen 
und ausrelchend brelt ausgefiihrt. so verankert sich das ss 
Sicherheitsband derart intensiv in den beidseitig ange- 
ordneten Papierschichten. daB am fertigen Papier ein 
LoslOsen der Paplerbahnen nur unter groB r mechani- 


scher Belastung mOglich ist. Ein derartiges Slcherheits- 
papier ist d mnach grundsStzlich auch ohn zusatzlich 
aufgebrachte Papierschichten vennrendbar. Durch Auf- 
bringen weiterer Papierschichten kann das Sicherheits- 
papier aber zusdtzlich stabilisiert und im 
Erscheinungsbild welter verdndert werden. Die zweite 
Papierschicht kann dabei im Bereich des Sicherheits- 
bandes auch Fensterbereiche aufweisen, in denen das 
Sicherheitsband dann unvergndert zug&nglich ist. 

Durch ein- oder beidseitiges Aufbringen zusdtzli- 
cher Papierschichten mit Oder ohne Fensterbereiche 
lessen sich Stcherheitspapiervarianten herstellen, die 
sich von bisherigen sehr deutlich unterscheiden. Durch 
die besonders breiten Sicherheitsb^nder erhalten die 
Sicherheitspaptere ein spezifisches Aussehen, das sie 
von anderen deutlich unterscheidet und die gerade mit 
modernen Kopierern nicht nachzubilden sind. 

Das erfindungsgemSBe Sicherheitspapier hat wel- 
terhin den Vorteil, daB durch die Venwendung von 
wesentlich breiteren Sicherheitsbdndern diese, ins- 
besondere bei der gleichzeitigen Verwendung von Fen- 
stern, all ein wegen des gr6Beren Fl^chenanteils 
wesentlich leichter zu OberprOfen sind. Die grOBere Rd- 
che gestattet es aber auch. aufwendigere und konpli- 
ziertere Druckbilder und optische Effekte einzusetzen, 
so daB auch die Nachahmung derartiger Sicherheits- 
b^nder zusdtzlich erschwert ist. Da derartige Sicher- 
heitspapiere auch auf herkOmmlichen 
Doppelrundsiebpapieranlagen hergestellt werden kOn- 
nen, ist die Nutzung des erfindungsgem^Ben Verfah- 
rens ohne groBe zusStztiche produktionstechnische 
Aufwendungen bzw. Investitionen mdglich. Bei Venfven- 
dung spezieller im Randbereich durchiassig ausgebil- 
deten SicherheitsfSden ergeben sich daruber hinaus 
vfillig neue MOglichkeiten in der Gestaltung der Sicher- 
heitspapiere, da nun auch auf sehr einfache Weise ein- 
Oder beidseitig uber die ganze Ldnge frei zug&ngllche 
Sicherheitsb&nder in das Sicherheitspapier integrtert 
werden kOnnen. Die Zug^nglichkeit dieser Binder kann 
dabei im Bedarfsfall auch durch Kombination mit einer 
Oder zwei welteren Papierschichten, die auch dek- 
kungsgleiche oder gegenseitig versetzte Fenster auf- 
weisen kOnnen, ein- oder beidseitig unterbunden 
werden. Durch spezielle Anordnung derartiger Binder 
in der Mehrnutzenpapierbahn bzw. durch Schnitt der 
Bahn/BOgen im Bereich des Bandes kfinnen nun sogar 
Sicherheitspapiere hergestellt werden, die an einer 
Kante aus transparentem Foliermaterial bestehen und 
erst in einem bestimmten Kantenabstand in das 
bekannte Faserpapier ubergehen. 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbitdungen 
sind Gegenstand der Unteranspruche und Inhalt der 
Beschreibung der Erfindung anhand der Figur. 

Es zeigen: 

Fig. 1 die schemattsche Darstellung einer 

Doppelrundsieb-Papiermaschlne zur 
Herstellung eines Sicherheitspaplers; 
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Fig. 2 eine Detatldarstellung des Rundsiebs 

mit Hfickern zur Erzeugung von Fen- 
sterbereichen in der Papierbahn; 

Rg. 3 - 5 Draufsicht und Schnittdarstellungen 5 
eines Sicherheitspapiers mit Fenstersi- 
clierhertsfaden; 

Fig. 6 die schematische Darstellung eines 

Sicherheitsbandes mit flussigkeits- io 
durchldssigem Randberelch; 

Fig. 7 eine Detaildarstellung des Rundsiebs 

mit ringfOrmiger ErIiOhung 

15 

Fig. 8 die Rundsieberhehung der Fig. 7 mit 

aufliegendem Sicherhertsband (Schnitt- 
darstellung); 

Fig. 9 Draufsicht auf ein Sicherheitspapier mit 20 

durcligehendem Fensterbereich; 

Fig. 10. 1 1 Schnitte CD des Sicherheitspapiers der 
Fig. 9; 

25 

Fig. 12 Draufsicht auf ein Sicherheitspapier mit 

eingebettetem Sicherhertsband und 
unterschiedlichen Fenstervarianten; 

Fig. 13 Schnitt EF des Sicherheitspapiers der 30 

Fig. 12; 

Fig. 14 Draufsicht auf ein Sicherheitspapier mit 
transparentem Kantenbereich; 

35 

Rg. 15 Schnitt GH des Sicherheitspaciers der 
Fig- 14; 

Fig. 1 zeigt die schematische Darstellung einer 
Dcppelrundsieb-Papiermaschine wie sie zur Herstel- 40 
lung von Sicherheitspapier Venwendung findet. Die 
Aniage besteht aus zwei Rundsieb-Papiermaschinen 1 
und 2, die uber einen Abnahmefilz 3 mitelnander ver- 
bunden sind. 

In der Papiermaschine 1 wird auf dem Rundsieb 4 45 
eine Papierbahn 6 gebildet, in der ein Sicherheitsband 7 
eingebettet ist. Das Sicherheitsband 7 lauft dabei auf 
HOcker 5 des Rundsiebes 4 auf, bevor der zugeordnete 
HOcker 5 bzw. der jeweilige Siebbereich in die Puipe 8 
der Papiermaschine eintaucht. Bel der auf diese Weise so 
hergestellten Papierbahn 6 beflndet sich das Sicher- 
heitsband in einer inneren Ebene des Papiers. In den 
Bereichen, in denen es auf den H6ckern aufliegt ist das 
Sicherheitsband 7 allerdings frei zuganglich. Die Ferti- 
gung derartiger Paplerbahnen 6 entspricht dem Her- 55 
stellverfahren, wie es beispielsweise in der EP-PS 056 
059 beschrleben ist. 

Mittels der Papiermaschine 2 wird parallel zur Her- 


stellung der Papierbahn 6 eine zweite Papierbahn 9 
gefertigt, die im vorliegenden Beispiel homogen, d. h. 
ohne Fenster oder dergleichen. ausgefuhrt ist. Die 
Papierbahn 9 wird mittels des sogenannten Abnahme- 
filz 10 vom Rundsieb 11 abgenommen, im Bereich der 
Andruckrolle 12 mit der Papierbahn 6 verbunden und 
zusammen mit dieser den weiteren Bearbeitungsstatto- 
nen (Kalander, Papierleimung etc.) der Fertigungsan- 
lage zugefuhrt. 

Rg. 2 zeigt einen Detailausschnitt der Rundsieban- 
lage 1. in dem die beschriebene Einbringung des 
Sicherheitsbandes 7 etwas deutlicher zu erkennen Ist. 
Insbesondere ist dabei gezeigt, da6 in den Bereichen, 
In denen das Sicherheitsband 7 auf dem HCcker 5 auf- 
liegt, keine Blattbildung mOglich ist, da sich aufgrund 
des innigen Kontaktes zwischen Sicherheitsband 7 und 
HOcker 5 keine Fasern ablagern kOnnen. Diese BerOh- 
rungsfiachen bllden am fertigen Papier die Fensterbe- 
reiche, in denen das Sicherheitsband spdter frel 
zuganglich sein wird. Ubiicherweise werden die H6cker 
5 im Sleb 4 wesentlich breiter ausgefuhrt als das 
Sicherheitsband. Dadurch ist das Einbringen des 
Sicherheitsbandes innerhalb eines breiten Toleranz- 
bereiches mbglich. Je nach Form der Hacker 5 sowie 
deren Anordnung zueinander in der Umfangsspur des 
Rundsiebs 4 sind Anzahl und Lage der Fensterbereiche 
im spateren Papier gezielt planbar. 

Wie eingangs enA/Shnt. ist die Blattbildung im 
Bereich des Sicherheitsfadens bzw. Sicherheitsbandes 
von der Breite des Sicherheitsbandes abhangig, da das 
ubiichenveise flussigkeitsundurchiassige Band 7 die 
Entwasserung durch das Sieb 4 hindurch behindert. 
Dem Fachmann ist bekannt, daB bei Venwendung zu 
breiter Sicherheitsbander Fehler in Form von Lfichern 
auftreten kdnnen, die das Sicherheitsband freilegen. Da 
erste Fehler bereits bei einer Breite von etwa 1 ,5 mm zu 
enwarten sind, werden deshalb ubiicherweise Sicher- 
heitsfaden mit einer Breite bis maximal 1 mm venwen- 
det. 

Genauere Untersuchungen haben nun gezeigt, 
daB bei einer ErhOhung der Sichertieitsfadenbreite 
nicht wie enwartet auf beiden Seiten des Sicherheits- 
bandes, d. h. der dem Sieb 4 zugewandte Seite 13 und 
der dem Sieb abgewandten Seite 14, gleichzeitig Fehler 
in Form von LOchern auftreten. Oberraschenderweise 
zeigen sich die Fehler zuerst auf der Ruckseite des 
Sicherheitsbandes, d. h. im Schichtbereich 14 der 
Papierbahn auftreten. Erst nach deutlicher VergrOBe- 
rung der Sicherheitsbandbreite wird die Blattbildung 
auch im Schichtbereich 13 so beeinfluBt, daB auch dort 
zusatzlich zu den bewuBt erzeugten Fensterbereichen 
zufallsbedingte LOcher entstehen. Steigert man die 
Breite des Sicherheitsbandes weiter, so nehmen Zahl 
und GrOBe der LOcher auf beiden Seiten der Papier- 
bahn waiter zu, bis schlieBlich im Bereich des Sich r- 
heitsbandes zu beiden Seiten die Blattbildung 
vollstandig unterbunden ist. 

ErfindungsgemaB werden nun in einer ersten Aus- 
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fQhrungsform Sicherheitsbander verwendet, deren 
Breit so gro6 gewShlt ist, da3 zwar auf der Ruckseite 
d s spdteren Sicherheitspapiers, d. h. im Bereich 14 
des Sicherheitsbandes 7, Fehlstellen in Form von 
Ldchern auftreten, derartige Fehler aber noch nicht auf 5 
der Vorderseita, d. h. im Bereich 13, zu erkennen sind. 
Derartige Sicherheltsbdnder haben vorzugswelse eine 
Breite von 2 mm - 4 mm. 

Deckt man die fehlerhafte Ruckseite des derart her- 
gestellten Sicherheitspapiers mit der in der zweiten 10 
Rundsiebanlage erzeugten Papierbahn 9 ab, so ist 
auch im Bereich der Fehlstellen stets eine Mindestpa- 
pierdicke vorhanden, die einen homogenen Eindruck 
der Papieroberflache vermittelt. Die Fehler in der 
Papierbahn 6 sind dem spdteren Betrachter somit ver- is 
borgen. 

Fig. 3 zeigt ein Sicherheitspapier mit eingebetteten 
Fenstersichertieitsband in Draufsicht. Es weist Fenster- 
bereiche 16 auf sowie Bereiche 17, in denen das 
Sicherheitspapier im Papier eingebettet bzw. von 20 
Fasern uberdeckt ist. 

Geht man nun davon aus, daB das in Fig. 3 darge- 
stellte Sicherheitspapier ein nach herkOmmlichem Ver- 
fahren hergestelltes Papier ist, bei dem 
"fSlschlichenA/eise" ein Sichertieitsband mit einer Breite 25 
von 4 mm eingebettet wurde, so weist dieses beispiels- 
weise im Bereich 18 eine Fehlstelle auf, die in Fig. 4 
ahnlich dem Fensterbereich 16 das Sicherheitsband 
freilegt. 

Fig. 5 zeigt denselben Schnitt AB des SIcherheits- 30 
papiers, allerdings mit der Vorgabe, da3 dieses Sicher- 
heitspapier nach dem erfindungsgema3en Verfahren 
hergestellt wurde. Bei dieser AusfOhrungsform ist die 
Fehlstelle 18 mit der zusStzlichen Papierbahn 9 abge- 
deckt. Papierbahn 6 und Papierbahn 9 sind in Rg. 5 35 
zwar unterschiedlich schraffiert dargestellt. beim ferti- 
gen Papier sind allerdings keine getrennten Papier- 
schichten feststelibar, da sich zwei kurz nach der 
Blattbildung zusammengefQhrte Papierbahnen in den 
folgenden Bearbeitungsschritten (Kalandrieren, Lei- 40 
men, Trocknen etc.) derart innig miteinander verbinden, 
daB eine Trennung Oder Unterscheidung der einzelnen 
Bahnen nicht mehr mCglich ist. Durch Oberlagern die- 
ser beiden Schichten entsteht somit der Eindruck einer 
fehlerlrel hergestellten Papierbahn. 45 

Fig. 6 zeigt eine spezielle AusfOhrungsform eines 
Sicherheitsbandes 19, das wesentlich brerter als das 
ursprUnglich definierte Sicherheitsband ausgefOhrt Ist. 
Dieses Sicherheitsband 19 ist beisplelsweise 20 mm 
Oder 30 mm breit. Es weist in den Randbereichen 20 so 
flussigkeitsdurchiassige und im Idealfall sogar faser- 
durchiassige Bereiche auf. Im mittleren Bereich 21 ist 
das Band 19flussigkeitsurdurchiassig ausgefOhrt. 

Ein derartiges Sicherheitsband 19 kann beisplels- 
weise aus einem Folienstreifen hergestellt seln. der im ss 
Randbereich durch Perforation f lussigk its- oder faser- 
durchlassig gemacht wurde. Alternativ Ist aber auch in 
f lussigkeits- oder faserdurchldssiges Gewebeband ver- 


wendbar. das im Mittelbereich 21 durch spezielle Impra- 
gnierung oder Beschichtung flussigkeitsundurchiassig 
gemacht wurde. 

LaBt man in derartiges Sicherheitsband 19. wie in 
Fig. 7 gezeigt, auf eine in Drehrichtung des Siebs 
betrachtet, ringfdrmige Erhdhung 22 des Siebs 4, auf- 
laufen und bildet man die ringfdrmige Ertidhung 22 so 
schmal aus. daB die durchiassigen Randbereiche 20 
Ober die Erhfihung 22 hinausragen (Fig. 8), so wird das 
Sicherheitsband im undurchiassigen Bereich 21, soweit 
dieser auf dem Ring aufliegt, eine Blattbildung verhin- 
dern. In den Oberstehenden, durchiassigen Randberei- 
chen 20 wind es aber im Papier eingebettet. 

Das Ergebnis dieser Vorgehensweise ist ein 
Sicherheitspapier, bei dem ein extrem breites Sicher- 
heitsband eingebettet Ist, das im Mittelbereich 21 von 
beiden Seiten frei zuganglich ist. Die Randbereiche 20 
sind aufgrund der durchiassigen Struktur im Papier fest 
verankert. Ein derartiges Papier ist in den Figuren 9 und 
10 in Draufsicht und in Schnittdarstellung wiedergege- 
ben. 

Fig. 1 1 zeigt den Schnitt eines derartigen Sicher- 
heitspapiers, bei dem eine Seite mit einer zusdtzlichen 
Papierschicht 9 versehen ist. Dadurch erhait das 
Sicherheitspapier einseitig ein homogenes Aussehen. 
Auf dieser Seite ist es somit wie herkOmmliche Sicher- 
heitspapiere auch ganzfiachig zu bedrucken. 

Auf der anderen Seite ist das Sicherheitspapier 
vom Sicherheitsband 19 unterbrochen. Weist das 
Sicherheitsband holographische oder sonstige optisch 
variable Effekte auf, so scheint es sinnvoll, diese Berei- 
che ledigltch im Obergangsbereich in das Druckbild mit- 
einzubeziehen. Weist das Sicherheitsband lediglich 
metallisch gianzende Strukturen auf, die jeweils fur sich 
relativ leicht nachahmbar war en, so empfiehit es sich 
das Sicherheitsdruckbild (Stahltiefdruck, Guillochemu- 
ster etc.) auch uber diesen Bereich vorzusehen. Auf 
diese Weise wird der metalllsche Glanz des Sicher- 
heitsbandes mit dem Sicherheitsdruckbild kombiniert 
bzw. mit diesem fest verbunden. 

Bei der in den Rguren 12 und 13 dargestellten Aus- 
fOhrungsformen Ist das Sicherheitspapier 23 beidseitig 
mit je einer weiteren Papierschicht 27, 28 vertunden. 
Beide auBeren Papierschichten 27, 28 weisen im 
Bereich des Sicherheitsbandes Fenster 16 auf. die 
zueinander derart angeordnet sind, daB das Sicher- 
heitsband einmal beidseitig, einmal durch ein Fenster 
nur von der Vorderseite und schlieBlich durch ein weite- 
res Fenster nur von der Ruckseite her zuganglich ist. 
Ein derart hergestelltes Sicherheitspapier ist beidseitig 
wie Obliche Sicherheitspapiere zu bearbeiten. In den 
relativ groBfiachigen Fensterbereichen sind alle auf 
dem Sicherheitsband vorgesehenen, visuell uberpruf- 
baren Eigenschaften sehr deutlich zuganglich und 
somit auch ohne optische Hilfsmittel von jedermann ein- 
fach zu uberprOfen. Das von beiden Seiten zugangliche 
Fenster gestattet das Vorsehen von Durchsichtmerkma- 
len, z. B. im Durch- und Auf llcht variierende Faitechich- 
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ten, die die Fdlschungssicherheit welter erhOhen. 

In den Fig. 14 und 15 ist schileRllch ein Sicherhelts- 
papier gezeigt. bei dem das Sicherheitsband Im Rand- 
bereich angeordnet ist. Wie insbesondere dem Schnitt 
GH zu entnehmen ist, wird das Sicherheitsband 26 
dabei nur einseitig im Papier verankert. Die Herstellung 
eines derartlgen Sicherheitspapiers ist beispielswelse 
mOglich. Indem das Sicherheltspapier 25 in der zu fertl- 
genden Mehrnutzen-Papierbahn derart angeordnet 
wird, daB die Schnittlinie fur die einzelnen Banknoten- 
Spuren In der MItte des Sicherheitsbandes verlduft. 
Alternativ dazu ist es auch denkbar. das Sicherheits- 
band bei der Papierherstellung derart im Randbereich 
der Schnittlinien vorzusehen, da6 der Qber die Schnitt- 
kante hinausragende Bereich des Sicherheitsbandes 
als Abfallstreifen entfernt wird. Diese Ausfuhrungsfbrm 
hat zwar den Vorteil, daB die Brelte des Follenbereichs 
exakter einzuhalten ist, da die Schnittlinien sich am 
Obergang Folie/Papier orlentieren kSnnen, nachteilig Ist 
alierdings die Notwendlgkeit mehrerer Qber Regelme- 
chanismen zu steuernde Schnitte. Daruber hinaus ver- 
rlngert sich bei dieser Vorgehensweise, wegen der nicht 
verwendbaren Straiten im abgetrennten Kantenbereich, 
der nutzbare Fiachenanteil der Papierbahn. 

Dem Fachmann ist Mar, daB die genannten Ausfuh- 
rungsformen belspielhaft sind, und daB daruber hinaus 
eine Vielzahl weiterer AusfOhrungsformen denkbar 
sind, die auf den erflndungsgen^Ben Grundgedanken 
aufbauen. 

Patentanspruche 

1. Sicherheltspapier mit einem eingebetteten Sicher- 
heitsband, welches derart im Papier eingebettet ist, 
daB es zumindest teitwelse frel zug£lnglich ist, 
dadurch gekennzelchnet. daB 

- das Sicherheitsband (7, 19) eine Breite grOBer 
2 mm aufweist, 

das Sicherheltspapier mehrlagig ausgefOhrt 
Ist. d.h. mindestens zwei Papierschichten auf- 
weist die auf getrennten Papieranlagen herge- 
stellt sind, 

das Sicherheitsband (7, 19) in der ersten 
Papierschicht (6) eingebettet und in dieser 
durch Offnungen in der Papleroberfldche 
zumindest teilwelse beidseltig zugdnglich ist, 
und daB 

die erste Papierschicht (6) mit mindestens 
einer zweiten Papierschicht (9) abgedeckt und 
mit dieser test verbunden Ist. wobei die zweite 
Papierschicht (9) eine Dicke von 10 bis 50 %. 
vorzugsweise 20 % der Gesamtdicke des 
Sicherheitspapiers (15. 23. 25) aufweist. 


2. Sicherheltspapier nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet, daB das Sicherheitsband (7, 19) 
mit optisch variablen Effekten, insbesondere Beu- 
gungsmustern, Hologrammen oder Interferenzef- 

5 feklen ausgestattet ist 

3. Sicherheltspapier nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet daB das Sicherheitsband (7, 19) 
mit Druckbildern, insbesondere Negativ- oder Posi- 

10 tivschrlftzeichen ausgestattet ist. 

4. Sicherheltspapier nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet, daB das Sicherheitsband (7, 19) 
eine Metallschicht enthait. 

15 

5. Sicherheltspapier nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet daB das Sicherheitsband Fluo- 
reszenz-, insbesondere Tageslichtlluoreszenzstoffe 
enthait 

20 

6. Sicherheltspapier nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet daB die Papierbahnen (6, 9, 27, 
28) Im Bereich des Sicherheitsbandes (7, 19) Fen- 
ster(16) aufweisen. 

25 

7. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daB 

in einem ersten Verfahrensschritt in an sich 
30 bekannter Welse eine erste Papierbahn gebil- 

det wird, bei der ein Sicherheitsband wShrend 
der Blattbildung ins Papier eingebettet wird, 
und durch ebenfalls bekannte MaBnahmen 
Fenster gebildet werden, durch die das Sicher- 
35 heitsband teilwelse frei zugdnglich ist, 

daB ein Sicherheitsband mit einer Breite von 
gr6Ber 2mm verwendet wind und die Breite der- 
art bemessen Ist, daB zumindest auf der dem 

40 Sleb abgewandten Seite der zu bildenden 

Papierbahn im Bereich des Sicherheitsbandes 
bei der Papierherstellung bereits Fehlstellen in 
Form von L6chern auftreten, die dem Sieb 
zugewandte Seite der Papierbahn (Vorder- 

45 seite) aber noch eine fehlerfreie Oberliache 

aufweist, 

daB parallel zum ersten Verfahrensschritt 
zumindest eine zweite Papierbahn gebildet 

so wird, die nach Fertigstellung der ersten Papier- 

bahn auf die Ruckseite der ersten Papierbahn 
aufgebracht und mit dieser verbunden wird, so 
daB vorhandene Fehlstellen der Ruckseite mit 
dieser zusStzlichen Papierschicht abgedeckt 

55 Oder In eine deflnlerte Form gebracht werden, 

wobei die zweite Papierbahn eine Dicke von 10 
bis 50 %, vorzugsweise 20 % der Gesamtdicke 
des Sicherheitspapiers aufweist. 
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- daB in gleicher Weise parallel dazu gegebe- 
nenfalls eine dritte Papierbahn gebildet und mit 
der anderen Seite der Papierbahn verbunden 
wird, und da3 

5 

weitere Verfahrensschritte, wie Kalandrieren, 
Leimen, Trocknen etc. zur Fertigsteilung des 
Papiers in bekannter Weise anschlleBen. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- io 
zelchnet, daO die zusdtzliche(n) Paplerbahn(en) 
Fensterbereiche aufweisen, die mil den freillegen- 
den Bereichen des Sicherheitsbandes in Deckung 
gebracht werden. 

15 

9. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers 
nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet, daB 
das Sieb, auf dem die erste Papierbahn gebildet 
wird, IHdcker aufweist, die schmaler ausgefuhrt sind 

als das Sicherheitsband. und daB die durchlSssi- 20 
gen Bereiche des Sicherheitsbandes seltlich uber 
die Hdcker hinausragen. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sicherheitsband auBerhalb der 25 
Puipe auf das Sieb auf Iduft. 

11. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erhdhung, auf die das Sicher- 
heitsband aufiauft, ein erhOhler Ringbereich des 30 
Siebes ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sicher heitsband an das Sieb 
herangefuhrt wird nachdem etwa 30 % der Blattbil- 35 
dung abgeschlossen sind. 

13. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzlichen Papiert)ahnen (9, 

27, 28) honnogen ausgefuhrt sind. 40 


55 


EP0 860 298 A2 



8 


EP 0 860 298 A2 



9 


EP0 860 298 A2 



EP0 860 298 A2 




FIC.11 


11 


EP0 860 298 A2 



12 


EP0 860 298 A2 



CLIPPEDIiyiAGE= EP000860298A2 
PUB-NO: EP0 0 08 602 98A2 
DOCUMENT- IDENTIFIER: EP 860298 A2 
TITLE: Security paper 

PUBN-DATE: August 26, 1998 


INVENTOR- INFORMATION : 

NAME COUNTRY 

MUECK, HA JO DE 

HARMS, SIEGFRIED DE 

AS S I ONE E - I NFORMAT I ON : 

NAME COUNTRY 

GIESECKE & DEVRIENT GMBH DE 


APPL-NO: EP98 107119 
APPL-DATE: April 25, 1994 


PRIORITY-DATA: DE04314380A 
EP94106421A (May 1, 1993 
April 25, 1994) 
INT-CL_(IPC) : B42D015/00 

EUR-CL (EPC) : D21H021/42; D21F001/44, D21F011/06 
ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=N> The security paper material has 
a security strip 

(7) in a width of more than 2mm, embedded in the first 
paper layer (6) of a 

multi-layer paper structure, with openings in the paper 
surface for at least 

partial exposure of the strip on both sides. The first 
paper layer (6) is 

covered by at least one further paper layer (9) , and they 
are bonded together. 

The second paper layer (9) has a thickness of 10-50% of the 
total thickness of 

the security paper (15), and pref. 20%. Also claimed is a 
mfg. process where 

the initial paper layer is formed conventionally, and the 
security strip is 

embedded in the paper while it sets into a paper material, 
with windows formed 

where the security strip is accessible. The security 


strip, with a width more 

than 2 mm, with a width selected for the holes formed on 
the side away from the 

rotary fourdrinier while giving a smooth and unbroken paper 
surface on the side 

of the paper towards the fourdrinier. At least one further 
paper layer is 

produced in parallel with the first stage, to be applied to 
the reverse side of 

the first paper layer, to be bonded together covering the 
openings in the first 

paper surface or give a defined shape. Similarly, a third 
paper layer is 

formed to cover the other side, to be followed by further 
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